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Abstract Of EP1 086809 

Packaging material with sealing edges consists of water-insoluble base material laminated with a cold 
water-soluble film of polyvinyl alcohol (PVAL) or starch-acetalized PVAL, arranged so that the water- 
soluble film overlaps to form welded bonding zones for sealing the pack, which can be reseated after 
opening by moistening the soluble film. Packaging with an envelope consisting of a foldable sheet of 
packaging material in the form of a laminate with at least two edges forming the bonding zone to make the 
envelope, in which: (a) the laminate comprises a water-insoluble base material (A) and a cold water- 
soluble film (8) consisting of polyvinyl alcohol (PVAL) with a degree of hydrolysis (DH) of 83-95 mol%, or 
acetals of PVAL with DH values (for liberation of OH groups from polyvinyl acetate) of 80-98 mol%, up to 
50 wt% acetalized with starch; (b) the edges of the laminate layers are arranged with the water-soluble 
films overlapping one another to form welded bonding zones for sealing the pack; and (c) the opened 
pack can be resealed by moistening the soluble film at the edges. An Independent claim is also included 
for a process for the production of packaging material by bringing two strips of the above laminate 
together by means of rollers, so that two edges of the cold water-soluble film overlap to form bonding 
zones (for cold- or hot-welding). 
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(54) Aromadicht wiederverschliessbare Packung fur trockene Packungsguter 



(57) Die Erfindung betrifft eine Packung mit einer 
Hulle aus einem flachigen, faltbaren Verpackungsmate- 
rlal in Form eines Laminates, von welchem zuminde- 
stens zwei Randzonen einen Verbindungsberelch zur 
Ausbildung der Hiille darstellen. ErfindungsgemSfB be- 
steht das Lamlnat aus einer kaltwasserloslichen Folie 
und einer wasserunldslichen Trdgerfolie, wobei die kalt- 
wasserlosliche Folie im wesentlichen aus Polyvinylalko- 
holen mit Verseifungsgraden von 83 bis 95 Mol.-% Oder 
aus Acetalen von Potyvinylalkoholen mit Verseifungs- 



graden zur Freisetzung ihrer OH-Gruppen aus Polyvi- 
nylacetat von 80 bis 98 Mol.-% acetalisiert mit StSrke zu 
einem Anteil an acetalisch anreagierter Stdrke von bis 
zu 50 Gew.-% besteht. Zur Ausbildung der Packungs- 
hiille werden die Randzonen der Laminatlagen derart 
angeordnet, dass die kalt-wasserloslichen Folien iiber- 
einander llegen, so dass durch VerschwelBen ein Oder 
mehrere Verbindungsbereiche zum VerschlieBen der 
Packung entstehen. Nach dem Offnen ist die Packung 
durch Befeuchten der kaltwasserldslichen Follen in den 
jeweiligen Randzonen wIederverschlleBbar. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine aromadicht wieder- 
verschlieBbare Packung sowie ein Verfahren zu deren 

Herstellung. 

[0002] WiederverschlieBbare Packungen gewinnen 
immer mehr an Bedeutung aufgrund zweier Entwicklun- 
gen: Erstens steigt das Interesse der Konsumenten an 
"Chemie-freien" Produkten. Das hat dazu gefuhrt, dass 
Lebens- und Genussnnittel sowie aucli andere Ver- 
brauchsguter in immer geringeren Mengen Stabilisato- 
ren zugesetzt werden, die bislang das Packungsgut vor 
dem Befall durch Bakterien, Pilzen Oder gegen VerSn- 
derungen durch Oxidation durch Luftsauerstoff ge- 
schtitzt haben. 

[0003] Zweitens fiihrt die sozialpolitische Entwicklung 
des systematischen Ansteigens des Prozentsatzes an 
sogenannten "Single-Haushalten" in der Bevolkerung 
dazu, dass Packungen zwar geoffnet, deren Inhalt je- 
doch nicht sofort gdnzlich verwendet wird, so dass die 
Restmengen oftmals fur ISngere Zeit aufbewahrt und 
erst in mehrmaligen Teilentnahmen verbraucht werden. 
[0004] Es steigt daher der Bedarf an einer Packung. 
welche nicht nur den Packungsinhalt bis zum Verkauf 
des Produktes schtitzt und deren Schutzwirkung mit der 
ersten Produkt-Entnahme wegfailt. sondern das Mate- 
rial dieser Packung soil auch nach dem Offnen uber eine 
moglichst hohe Barrierewirkung der Packung gegen- 
uber Luftsauerstoff, Bakterien- und Pilzbefall aber auch 
gegenuber Luftfeuchtigkeit verfugen. 
[0005] Im ubrigen ist es hochst nachteilig, wenn Back- 
waren ihr Aroma und ihre Knusprigkeit allein dadurch 
verlieren, dass sle bei Idngerer Lagerung unter nicht 
ausrelchend gehindertem Luftzutritt, Luftfeuchtigkeit 
aufnehmen. 

[0006] Es wurden daher bereits verschiedenste Sy- 
steme zur WiederverschlieBbarkeit von Packungen vor- 
geschlagen. Die einfachsten Systeme sind rein mecha- 
nischer Natur, wobei durch geeignete Ausbildung der zu 
offnenden Verpackungskanten mit Falzen - analog zu 
Reif3verschlussen - eine WiederverschlieBbarkeit der 
Packung ermoglicht wird. Allerdings ISsst die Dichtheit 
bzw, Barrierewirkung solcher Packungen sehr zu wiin- 
schen ubrig. Dies wird dann deutlich, wenn man die Bar- 
rierewirkung bzw. Permeabilitat ubiicher Verpackungs- 
folien mit Folien vergleicht, welche durch einen derarti- 
gen FalzverschluB unterbrochen sind. Beispielsweise 
betragt die PermeabilitSt einer Polyethylenfolie gegen- 
uber Wasserdampf iiblicherweise rund 1 g/m^.d (bei 
25'C und 85% relative Luftfeuchtigkeit): die Wasser- 
dampfdurchlSssigkeitvon Ethylen-Vinylalkohol-Copoly- 
merisat-Folien (EVOH-Folien) liegt vergleichsweise bei 
rund 10 g/m^.d. Demgegenuber steigt die Wasser- 
dampfdurchiassigkeitan Falzverschlussen um Gr6f3en- 
ordnungen auf ca. 100 - 1000 g/m^.d bzw. sogarauf die 
fur wasserubllche DurchlSssigkeit an. Analoges gilt fur 
die Sauerstoff-DurchlSssigkeit und fur die DurchlSssig- 
keit gasfdrmiger Aroma-Bestandteile. 



[0007] Um hier Abhilfe zu schaffen, wurden Packun- 
gen mit Klebeverschliissen vorgeschlagen. Dabei wird 
nach dem ersten Offnen der Packung ein bis dahin ab- 
gedeckter Streifen freigegeben, welcher mit einem so- 

5 genannten "Pressure Sensitive Adhesive" (PSA), also 
einem druckempfindlichen Kleber versehen ist. Nach 
dem Offnen kann die Packung durch Andrucken des 
Klebestreifens uber den Offnungsbereich wiederver- 
schlossen werden. 

10 [0008] Nachteil derartiger PSA-Systeme ist es je- 
doch, dass die dauerklebende PSA-OberflSche hSchst 
empfindlich gegenuber Verunreinigungen wie Staub 
und Krumel aus dem Packungsgut sind und daher an 
den Stellen, wo derartige Verunreinigungen auftreten, 

^5 kaum mehr auf der Gegenseite haften und damit auch 
kaum mehr eine Verschluss-Dichtigkeit nach dem Wie- 
derverschlieBen geben. 

[0009] Es wurde daher vorgeschlagen, anstelle von 
Dauerklebem solche Kleber zu verwenden, die erst ak- 
20 tiviert werden mussen. Dabei scheiden jedoch jene Kle- 
ber aus, die durch toxische und brennbare Lfisungsmit- 
tel wie Benzin Oder Aceton aktiviert werden mussen. So- 
mit kommen praktisch nur mit Wasser aktivierbare Kle- 
ber in Frage. Davon ist die einfache Gummierung - wie 
25 von Briefmarken bekannt - ein schon sehr altes System 
mit dem Nachteil, dass die Haftung von Gummierungen 
nicht sehr hoch ist. Der VerschluB der Packung kann 
daher bereits bei relativ geringer mechanischer Bela- 
stung aufgehen, so dass das Packungsgut ausrinnt 
30 Oder aber ungenieBbar, beispielsweise durch Eindrin- 
gen von Verunreingungen, wird. 
[0010] Verbesserungen auf dem Gebiet der Wasser- 
aktivierbaren Kleber richteten sich somit auf die Erlid- 
hung der Klebekraft bei gleichzeitiger Verminderung der 
35 Blockungsneigung, d.h. Verminderung der Rest-Klebe- 
wirkung im unaktivierten Zustand, was wiederum zu 
Problemen hinsichtlich extrem leichter Verunreinigbar- 
keit, wie bei PSA-Klebern bekannt, fiihrt. 
[0011] So beschreibt die US-A-3.574.153 partiell hy- 
40 drolysierte Polyvinylacetate mit Verseifungsraden von 
maximal 85 Mol-% als wiederbefeuchtbare HeiB- 
Schmelzkleber, welche unter UmstSnden auch als Was- 
ser-aktivierbare Kleber fur WiederverschlieBbare Pak- 
kungen infrage kSmen. Allerdings ist man von solchen 
45 Systemen wegen ihrer Blockungsneigung wieder abge- 
kommen, so dass gemSB der US-A-3,574,153 die Ver- 
wendung von wesentlich hydrophoberen Polyvlnylalko- 
hol/Polyvinylacetat-Gemischen mit Verseifungsgraden 
von maximal 60 Mol-% vorgeschlagen wird. Die gerin- 
50 gere AdhSsionswirkung dieser Systeme Im aklivierten 
Zustand wird durch Beimischen von Tierleim - analog 
zur klassischen Gummierung - Oder von Cellulosee- 
ihern, von Vinyl-Methyl-Ether-Maleinsdureanhydrid- 
Copolymeren Oder von PolyacrylsSuren kompensiert. 
55 [0012] Abgesehen davon, daB solche Systeme wie- 
der nur einen unbefriedigenden Kompromiss zwischen 
Haftungsfestigkeit und Blockungsneigung darstellen, 
bedeutet der relativ geringe Verseifungsgrad der dafiir 
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noiwendigen Polyvinylacetate, daB solche Systeme 
massiv dazu neigen, EssigsSure aus den reichlich vor- 
handenen Acetatgmppen abzuspalten. so daB der Ge- 
schmack und Geruch des Packungsgutes massiv be- 
eintrSchtigt werden. 

[0013] Ein weiterer Losungsansatz wird in der GB-A- 
1 ,065,71 4 beschrieben, worin Mischungen von Wasser- 
aktivierbaren Klebern mit Wasser-unlGslichen organi- 
schen Poiymeren vorgeschlagen werden. Dabei wirkt 
das Wasser-unldsliche organische Polynnere als Anti- 
Blockungsmittel und wIrd in den Wasser-dispergierba- 
ren Kleber durch Dispergieren eingebracht. Die Nach- 
teile dieser Systeme sind vorhersehbar: 
[0014] Die zwar zufriedenstellende Klebefestigkeit 
geht einher mIt einer Blockungsneigung und damit einer 
Desaktivierung der Kleberkante durch Verunreinigung 
mit Staub und Kriimel des Packungsgutes. Die Redu- 
zierung der Blockungsneigung verringert nahezu ganz 
die Klebefestigkeit. 

[0015] Ferner werden Wasser-aktivierbare Kleber auf 
Basis von Polyvinylalkohol Oder von Starke gemaB der 
US-A-4,91 0,048 vorgeschlagen. Dabei wird das Kleber- 
gemisch punktfdrmig auf die zu wiederverschlieBende 
vorgesehene Kante aufgebracht. Die Zwischenraume 
zwlschen den Kleberpunkten fuhren jedoch zum massi- 
ven Durchtritt von Wasserdampf, Luftsauerstoff und 
gasfdmiigen Aromastoffen Oder auch von Bakterien 
Oder Pilzsporen. Die aktivierten Kleberzonen stellen da- 
her ebenso einen unbefriedigenden Kompromiss zwi- 
schen Haftungsfestlgkeit nach Aktivierung und Blok- 
kungsnelgung im unaktivierten Zustand, wie be! den be- 
kannten Systemen, dar. 

[0016] Wunschenswert wSre daher ein System, wel- 
ches nicht nur wesentlich bessere Haftungseigenschaf- 
ten als die vorbekannten Adhdsions-Klebevertindun- 
gen, sondern auch noch bessere Haftungseigenschaf- 
ten als dies mit CohSsions-Klebungen mfiglich ware, 
aufweist. Dies wSre nSmlich ein wesentliches Erforder- 
nis bei der Bereitstellung von wiederverschlieBbaren 
Packungen, wobei zusStzllch eine gewisse Toleranz ge- 
genuber der Verunreinigung innerhalb der wiederver- 
schlieBbaren Kleberzonen gegeben ist. 
[0017] Wunschenswert ware auBerdem, dass ein sei- 
ches System praktisch keine Blockungsneigung zeigt, 
bzw. eine solche durch Antiblockmittel reduziert Oder 
verhindert werden kann, ohne dass dadurch wie bei her- 
kdmmlichen Systemen die WiederverschlieBbarkeit all- 
zu stark leidet. 

[0018] Diese Erfordernisse erfullt die erfindungsge- 
mSBe, aromadichte, wIederverschlleBbare Packung, 
wie sie gemaB Hauptanspruch gekennzeichnet ist. Das 
WiederverschlieBen ISBt sich erfindungsgemSB anstel- 
le von bekannten Klebeverbindungen durch einen Ka!t- 
verschwelBungsprozess zwlschen zwei chemisch 
gleichartigen Schichten realisieren. Somit ist die Wie- 
derverschlieBbarkeit nicht wie bei bekannten Packun- 
gen nur in einem dunnen Randbereich gegeben, son- 
dern uber den gesamten Packungsquerschnitt. Da- 



durch ergibt sich auch die Mdglichkeit. dass bei jedem 
WiederverschlieBen durch Abschneiden der jeweiligen 
Verbindungsbereiche ein weiterer Verbindungsbereich 
ausgebildet wird. Die WiederverschlieBbarkeit Ist daher 

5 durch eventuelle Venjnreinigungen nicht beeintrSchtigt. 
[0019] Der erfindungsgemSB angewandte Kaltver- 
schwelBungs-Vorgang unterscheidet sich ganz allge- 
mein vom ubiichen Klebevorgang dadurch, dass beim 
Klebevorgang bloB polare funktionelle Gruppen aktiviert 

10 werden, welche elektrostatisch und durch ihre groBe 
Dichte eine gewisse Verbindung zur anderen Klebe- 
komponente herstellen. Man spricht in diesen Fallen 
von Adhasionsklebung, in denen zwei ungleiche Ober- 
fiachen miteinander verbunden werden, hingegen von 

^5 Cohasionsklebung, wenn zwei gleiche Oberfiachen mit- 
einander verbunden werden. Bei einem Verschwei- 
Bungs-Vorgang werden nunmehr die beiden Telle Oder 
Oberfiachen so verfliissigt, dass Telle davon in die je- 
weils andere Oberfiache einflieBen Oder eindiffundieren 

20 konnen und dadurch nach Wiederverfestigung keine 
trennende Grenzschicht, wie im Falle einer Kleber- 
schicht existiert, sondern ein uber den gesamten Quer- 
schnitt der Verbindung einheitlicher Stoff. Bei einem 
Warm-VerschweiBungs-Prozess erfolgt die Verbindung 

25 durch eine Mobllisierung der Molekule In den Grenz- 
schichten der beiden zu verbindenden Telle durch Auf- 
schmelzen und dadurch ermoglichtes Ineinanderdiffun- 
dteren der Molekule beider Telle in die jewellig gegen- 
uberliegende SchichtmitnachfoIgenderWiederverfesti- 

50 gung durch Erstarren belm Abkuhlen unter Ausbildung 
einer einheitlichen Phase an der SchwelBnaht, ohne 
dass dort eine Trennschicht ubrigbleibt. wie das bei ei- 
ner Verklebung der Fall ware. 
[0020] Beim Kalt-VerschweiBungs-Prozess erfolgt 

35 die Verbindung durch Mobllisierung der (Polymer)-Mo- 
lekule in den Grenzschichten der beiden zu verbinden- 
den Telle durch Anquellen bis Aniosung durch einen ge- 
eigneten Weichmacher und dadurch ermoglichtes In- 
einanderdiffundieren der (Polymer-)-Molekule beider 

40 Teile in die jewellig gegenuberliegende Schicht mit 
nachfolgender Wiederverfestigung durch weiteres Ein- 
diffundieren des Weichmachers ins Innere der Polymer- 
phasen, so dass an der Vertindungsstelle die Weich- 
macherkonzentration unter den Grenzwert, bei dem die 

45 (Polymer-)-Molekul-Mobiiisierung moglich ist, absinkt. 
Ebenfalls - wie beim Warm-VerschweiBungs-Prozess - 
erfolgt die Ausbildung einer einheitlichen Phase an der 
SchwelBnaht. ohne dass dort eine Trennschicht ent- 
steht. 

50 [0021] Bel der vorliegenden Erfindung wird die Kalt- 
VerschweiBung dadurch erreicht, dass spezielle kalt- 
wasserlosliche Folien.in spezieller Mindestdicke sowie 
Wasser ais Weichmacher eingesetzt werden. Bei der 
Aktivierung der Kalt-VerschweiBungs-Verbindung 

55 durch Wasser fuhrt die zur Aklivienjng benotigte Was- 
sermenge dazu, dass an der Oberfiache der Folie die 
Polymermolekule so mobilislert werden, dass beim 
Kontakt mit der gleichartigen, im Verbindungsbereich 
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gegenuberliegenden Folie der Kalt-VerschweiBungs- 
Prozess einsetzen kann und das Aktivierungswasser 
auch nicht weggetrocknet werden muss urn eine feste 
Verbindung herzustellen, sondem es wird das Aktivie- 
rungswasser vollstSndig in beiden Verpackungsmateri- 
allagen absorbiert. 

[0022] Der KaltverschwelBungs-Prozess als physika- 

lischer Vorgang fur die Herstellung einer Verbindung er- 
laubt daher Im Gegensatz zu einer Verklebung durch 
Klebemittel die Erreichung wesentlich lidlierer Haftfe- 
stlgkelten und damit auch den Einbau von Antiblockmit- 
teln, so dass - ausgehend von dem hdheren Niveau der 
Kaltverschweif3ungs-Festigkeiten im Vergleich zu Ver- 
klebungsfestigkeiten • selbst be! deutlichem Einsatz von 
Antiblockmittein die Endfestigkeit der Haftnaht immer 
noch h5her als bei Antiblockmittel-freien Verklebungen 
liegt. 

[0023] Die erfindungsgemS3 fur die I-Ierste11ung der 
Packungen einzusetzenden Laminate bestehen aus ei- 
ner Schicfit eines wasserunloslichen Tragermateriais 
wie Kunststoff-Folien aus Polyethylen, Polypropylen 
Oder Polyethylentereplithalat (PET) sowie Aluminlum- 
Verbunde daraus. Vorzugsweise werden als wasserun- 
lOsliche TrSgermaterialien Papier Oder Verbunde aus 
Papier und den vorgenannten Kunststoff-Folien, unter 
anderem unter Anwendung von Aluminium eingesetzt. 
Ferner werden beschichtete Papiere, als TrSgermaterial 
fur die spezlelle kaltwasserlosliche Folie eingesetzt, 
welche fur den KaltverschweiBungsprozefJ mit der 
gleichartigen Seite eines analogen Laminates geeignet 
ist, auflaminiert wird. 

[0024] Als erfindungsgemaB einzusetzende kaltwas- 
serlSslichen Folien, bei deren Aktivierung durch Wasser 
auch polare und stark hydrophile funktionelle Gruppen 
ausgebiidet werden, welche geeignet sind, nicht nur 
elektrostatische VerbindungskrSfte aufzubauen, son- 
dern auch solche durch sogenannte Wasserstoffbruk- 
ken, konnen insbesondere Laminate mit Papier als TrS- 
gerschicht, verwendet werden, da Papier als Cellulose- 
Produkt ebenso OH-Gruppen in seiner chemischen 
Struktur aufweist. Dies hat den Vorteil, dass diese La- 
minate sogar ganz ohne Haftvermittler herstellbar sind, 
wobel die Papierbahn einfach mit Wasser leicht be- 
feuchtet und die kaltwasserlosliche Spezialfolie dage- 
gengepresst wird. 

[0025] Als kaltwasserlosliche Spezialfolien fur die 
Herstellung der Laminate der erfindungsgemdBen Pak- 
kung kommen Polyvinylalkohol-Folien, welche durch 
Schmelzextrusion von Preblends in Granulatform be- 
stehend aus Polyvinylalkoholen mit Verseifungsgraden 
von 83 bis 95 Mol-% (bezogen auf das zur Verseifung 
eingesetzte Polyvinylacetat), neben 5 bis 15 Gew.-% 
Glycerin als Weichmacher, 3 bis 12 Gew.-% Wasser als 
Co-Welchmacher, 0,1 bis 1 Gew.-% Antiblockmittel, so- 
wie 0 bis 0,3 Gew.-% StearinsSure herstellbar sind, in 
Frage. Bevorzugt sind Polyvinylalkohole mit Versei- 
fungsgraden zwischen 85 und 90 Mol-%. 
[0026] Diese Mischungen konnen so hergestellt wer- 



den, dass durch Eintragen von Friktionsenergie eine 
oberfiachliche Anschmelzung der Polyvinylalkohol-Gra- 
nulate erfotgt und durch Benetzen der angeschmolze- 
nen Granulat-Partikel-Aussenzonen durch die festen 
5 Additive unter der mechanischen Wirkung des Mischers 
entstehen. wobei die Masse wShrend fortgesetztem Mi- 
schen nach Durchlaufen eines Maximums an Friktions- 
Energieaufnahme wieder zu einem rieseifShigen Gra- 
nulat zertailt. 

10 [0027] Besonders bevorzugt werden fur die Herstel- 
lung der Laminate fur die erfindungsgemSBe Packung 
kaltwasserlosliche Spezialfolien. eingesetzt. welche 
durch Schmelzextrusion von Granulaten bestehend aus 
Acetalen von Polyvinylalkohol mit StSrke Oder StSrke- 

15 derivaten wie sie in US-A-5, 91 4,368 beschrieben wer- 
den. herstellbar sind. Bei den erfindungsgemSBen Pak- 
kungen hingegen kommen solche Acetale infrage, bei 
denen zu deren Herstellung von Polyvinylalkoholen mit 
Verseifungsgraden von 80 bis 98 MoL-% ausgegangen 

20 wird. und der Anteil an acetalisch anreagierter StSrke 
bzw. StSrkederivat bis zu 50 Gew.-% (bezogen auf das 
Gesamtgewicht Polyvinylalkohol plus StSrke bzw. StSr- 
kederivat) betrdgt (im folgenden kurz PVACL genannt). 
In der Regel entstehen bei der Acetalisierungsreaktion 

25 unter der Acetatabspaltenden Wirkung der sauren Ace- 
talisierungskatalysatoren aus den genannten Polyvinyl- 
alkohol-Einsatzstoffen schlieBlich Acetale. in denen die 
Polyvinylalkohol-Komponente Verse ifungsgrade von 90 
bis 98 Mol.-% aufweist. 

30 [0028] Bevorzugt sind die Polyvinylalkohol-Stdrke- 
Acetale mit einem Starkeanteil von mehr als 30 Gew.- 
%, da bei diesen durch die bereits recht signifikante 
Acetalisierung des Polyvinylalkohots durch die StSrke- 
molekule die Wasserstoffbrucken-Bildungstendenz an 

35 den freien OH-Gruppen des Polyvinylalkohols so stark 
unterdruckt wird, wie es notwendig ist, damit der Poly- 
vinylalkohol nicht durch zu Starke intramolekulare Ver- 
knduelung nur mehr heiBwasserloslich wird. Dies bringt 
den zusgtzlichen Vorteil. dass im Gegensatz zu nicht 

40 acetalisierten. herkommlichen kaltwasserl6slichen Po- 
lyvinylalkoholen, bei weichen fur diese OH-Wasserstoff- 
bruckenbildungs-unterdriickende Wirkung ein etwas 
hoherer Rest-Acetat-Gehalt (iiber einen etwas geringe- 
ren Verseifungsgrad) notwendig ist, wodurch der Nach- 

45 teil entsteht. dass solche Folien zu einer h5heren. den 
Geruch des Pakkungsgutes verderbenden Essigsdure- 
Abspaltung neigen, diese OH-Wasserstoffbruckenbil- 
dungs-blockierende Wirkung und damit die Kaltwasser- 
Idslichkeit der Spezialfolien durch die anacetalisierten 

50 Starke- bzw. Starkederivat-Molekule ubemommen wer- 
den. 

[0029] Bei den Polyvinylalkohol-Preblends sind sol- 
che mit Glycerin-Weichmacheranteilen von 7 bis 12 
Gew-% und von Co-Weichmacher-Anteilen, das sind 
55 Wasser-Anteilen von 5 bis 9 Gew-% (inklusive des Was- 
sergehalts. den der reine Polyvinylalkohol bereits mit- 
bringl) bevorzugt. 

[0030] Als Antiblockmittel kommen pulverfdrmige. 
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wasserunldsliche. mit den kaltwasserldslichen Folien 
nicht mischbare Produkte, wie PVC-Pulver Oder vor- 
zugsweise fein gemahlene mineralische Stoffe, wie 
Si02 Oder Mg(0H)2mit mittleren KorngrQBen unter 10 
p,m, infrage. Bevorzugt sind mittlere Korngr63en unter 
7^m. Besonders bevorzugt isl als Antiblockmittel aus 
der Gasphase gefSlltes Si02 wie das Handelsprodukt 
AEROSIL der Firma DEGUSSA davon, insbesondere 
die Type R972. 

[0031] Als Polyvinylalkohole sind sowohl fur die Her- 
stellung der kaltwasserl6s!ichen PVA-Follen aus Preb- 
lends als auch fur die Herstellung von PVACL-Folien 
aus Polyvinylalkohol-Starke/Starkederlvat-Acetalen 
Verseifungsprodukte von Polyvinylacetat mit den fur 
den jeweiligen Einsatzzweck vorstehend angegebenen 
Verseifungsgraden und mit Werten fur das Molekular- 
gewicht (Gewichtsmittel) von 30.000 bis 200.000 geeig- 
net. Besonders bevorzugt sind Polyvinylalkohole mit 
Molekulargewichtswerten von 50.000 bis 100.000. 
[0032] Als StSrke bzw. Stdrkederivate fiir die Herstel- 
lung der Polyvinylalkohol-Acetale kommen native StSr- 
keprodukte wie native Kartoffel-, Mais- Oder Tapioka- 
Starke Oder deren Ethoxylierungs- Oder Propoxylie- 
rungsprodukte mit maximal 15 Mol% Alkoxyllerung pro 
Ce-Einheit der Starkemolekule infrage. 
[0033] Die Dicke der einzusetzenden kaltwasserlosli- 
Chen Folien liegt vorzugsweise zwischen 1 0 und 50 ftm, 
besonders bevorzugt sind FoiienstSrken zwischen 20 
und 40 M.m. 

[0034] Die erfindungsgemSBe Packung, insbesonde- 
re in Form eines Schlauchbeutels, wird derart gebildet, 
dass jeweils zwei Laminatstreifen uber Transportrollen 
einander so zugefuhrt werden, dass sie jeweils die kait- 
wasserloslichen Folienschichten beruhrend, aneinan- 
der zu llegen kommen. Der Verbindungsbereich zwi- 
schen diesen beiden Laminatstreifen zur Herstellung 
der Packung wird durch Warm- Oder Kaltver-schwei3en 
entlang der gewunschten Verbindungskanten herge- 
stellt. Der Warmverschweif3ungsprozess erfolgt vor- 
zugsweise durch beheizte Pollen mit einer Temperatur 
von 135 bis 155 *C. Der alternative Kaltverschwei- 
Bungsprozess erfolgt durch einfaches Befeuchten mit 
Wasser an den zu bildenden Kantenvert}indungen uber 
eine Breite von 2 bis 10 mm, vorzugsweise von 3 bis 5 
mm, mit nachfolgendem Verpressen, beispielsweise 
durch Anpressroilen. Dadurch wird die sogenannte 
LSngsnahtfinne als Verbindungsnaht zwischen den bei- 
den Laminatstreifen ausgebildet. 
[0035] Sollen andere Verpackungsarten als 
Schlauchbeutel hergestellt werden, so kann der Vor- 
gang mit weiteren Laminatstreifen wiederholt werden. 
[0036] Um einzeine Packungen herstellen zu konnen, 
werden jeweils zwei Quernahtfinnen - eine davon nach 
dem Befullen mit dem Packgut - entweder durch Warm- 
QuerabschweiBen Oder durch Abschneiden mit an- 
schlieBendem Kalt-QuerabschwelBen durch Befeuch- 
ten mit Wasser unter entsprechendem AnpreBdruck 
ausgebildet. 



[0037] In die erfindungsgemSBe Packung kann vor- 
zugsweise trockenes Pakkungsgut wie beispielsweise 
Kaffee. Kakaopulver, Milchpulver, Mehl, Kartoffelpuree- 
Pulven Puddingpulver, Zucker, Tabak, Reis aber auch 

5 Fertigprodukte wie Kartoffelchips, Instant-Suppenpul- 
ver, Gewiirzpulver Oder Backwaren abgepackt werden. 
[0038] Durch den Abpackprozess ist das trockene 
Packungsgut gasdicht verpackt. Die Packungen kon- 
nen - wie an sich bekannt - durch Aufschneiden - vor- 

10 zugsweise parallel zur Quemahtfinne Oder an einer Ek- 
ke - gefiffnet werden. Nach Entnahme des Packungs- 
gutes Oder einer Teilmenge davon kann die Packung 
wieder gasdicht verschlossen werden. Dabei bedeutet 
gasdicht, dass die Packung bis auf eine Gas-Permea- 

15 bilitat,welchegr6f3enordnungsmSBigjenerderOriginal- 
packung entspricht, wieden/erschlossen werden kann. 
Das WiederverschlieBen erfolgt durch Befeuchten an 
den Randbereichen vorzugsweise nur einer, das helBt 
der oberen oder der unteren Verpackungsmateriallage, 

20 welche durch das Aufschneiden entstanden ist, und 
durch anschlieBendes Aneinanderdrucken. Dadurch 
kommen die ka!twasser!6slichen Folienschichten wie- 
der miteinander in Verbindung. 
[0039] Der Offnungs- und WiederverschlieBvorgang 

25 ist beliebig oft wiederholbar und zwar so iange, bis von 
der vorgenannten kaltwasserloslichen Folienschicht 
des Laminats. welche uber den Rand des Pakkungsgu- 
tes hinausragt, nichts mehrvorhanden ist. 
[0040] Selbst fiir den Fall, dass durch ungeschicktes 

30 Hantieren ein bereits durch Befeuchten aktivierter und 
fiir das WiederverschlieBen vorgesehener Laminat- 
streifen mit Packungsgut so stark verunreinigt wird, 
dass nicht mehr damit zu rechnen ist, dass diese Ver- 
unreinigungsmenge von der Dicke der kaltwasserlosli- 

35 Chen Folie porenf rei umhullt wird, kann durch Abschnei- 
den dieses verunrelnigten Streifens und Aktivierung ei- 
ner weiteren nach innen liegenden Zone ein neuer, sau- 
berer Streifen zum WiederverschlieBen aktiviert wer- 
den. 

40 [0041] Die Erfindung soil durch nachstehende Bei- 
spiele nahererlautert werden. 

Beispiel 1 : 

45 [0042] Durch einfaches Befeuchten einer Papierbahn 
mit einer halb im Wasserbad laufenden. glatten Waize 
und Zusammenlaufenlassen dieser Papierbahn auf Ih- 
rer befeuchteten Seite mit einer weiteren Bahn aus 25 
p.m dicker PVA-Folie und Zusammenpressen beider 

50 Bahnen durch auf etwa 50 enwSnmte Anpresswalzen 
wird ein Laminat hergestellt. Das dazu ven^/endete Pa- 
pier ist an der Aussenseite. das ist jene Seite, die fur die 
Laminatherstellung nicht befeuchtet wurde, mit einem 
Acrylatlack iackiert und anschlieBend bedaickt worden. 

55 Das Laminat weist insgesamt eine Stdrke von etwa 90 
g/m2 auf. 

[0043] Zuvor wird fiir die Herstellung des Laminats ei- 
ne PVA-FoIie durch Blasextrusion hergestellt, Dafur 
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wird eine Mischung aus einem Prebtend auf Polyvinyl- 
Aikoholbasis in Granulatform mit einem Verseifungs- 
grad von 88 Mol-% und einenfi mittleren Molekularge- 
wicht von 67.000, 5 Gew-% an Zusatzwasser bezogen 
auf die Einsatzoienge an handelsublichem Polyvinylal- 
kohol-Granulat, 8 Gew-% Glycerin, 0,5 Gew-% Aerosil 
und 0,03 Gew-% StearinsSure eingesetzt. Anschlie- 
(Bend werden die Komponenten in einem PAPENMEI- 
ER-ESK80 Mischer dem Preblending-Prozess unter- 
worfen, wobei naoh 3 Minuten Mischzeit der Fiiktions- 
energie-Aufnahmeanstieg einsetzt, nach weiteren 5 Mi- 
nuten das Friktionsenergie-Aufnahmemaximum er- 
reicht ist und das zuvor Knetmassen-artige Produkt im 
IVIischer von selbst wieder zu Granulat zerfallt. Nacli 
weiteren 9 Minuten wird das Temperaturmaximum von 
85*C erreiclit, ab welchem das Produkt abgekuhit und 
zum Austrag ausgeruhrt wird. Die Blasextrusion wird in 
an sich bekannter Weise, wie fur die Polyvinylalkohol- 
Extrusion ublich, durchgefuhrt. Dabei betrSgt die Maxi- 
maltemperatur des Schmelzextruder-Werkzeugs etwa 
220*^0. Auf diese Weise wird eine 25|im dicke Folie ex- 
trudiert. 

[0044] Je zwei 14 cm breite Bahnen des wie vorste- 
hend beschrieben hergestellten Laminates werden mit 
der Polyvinylalkohol-Schicht zueinander durch eine 
SchlauchbeutehSchweiBmaschine iaufen gelassen. 
wobei entlang beider LSngskanten der Foiien mittels be- 
lieizter Anpressrollen eine ca. 1 5 mm breite Warm-Ver- 
schwei(3ung mit anschlief3ender KantenbesSumung (je 
5mm auf beiden Ldngskanten) zu einem aufrollbaren, 
beliebig langen Schlauch erzeugt wird. Der so lierge- 
stellte Schlauch wird in einem separaten Arbeitsgang 
auf einer Schlauchbeutel-Abpackmaschine zum Ver- 
packen von Kaffeebohnen verwendet, wobei immer 
Portionsbeutei mit 23 cm Lange abgepackt und durch 
Warm-QuerabschweiBung verschlossen werden. 
[0045] Die Packungen sind alle gasdicht: Permeabili- 
tatsmessungen zeigen bet 25 **C Wasserdampf-Per- 
meabKitatswerte der Gesamtverpackung von 7 g/m2.d. 
Die Schlauchbeutelpackungen sind durch Aufschnei- 
den mit einer Schere entlang der Querkante leicht zu 
offnen und konnen nach Entnahme einer Teilmenge der 
Kaffeebohnen, durch Befeuchten der geoffneten Innen- 
kante mit Leitungswasser anschlieBend durch Zusam- 
mendrucken wieder gasdicht verschlossen werden. 
[0046] Permeabilitdtsmessungen an derartig wieder- 
verschlossenen Beutein ergeben bei 25 ""C Wasser- 
dampf-Permeabilitgtswerte der Gesamtverpakkung von 
I0g/m2.d. 

[0047] Der Offnungs-. Packgutentnahme- urid Wie- 
derverschlieB-Vorgang kann etwa funfmal wiederholt 
werden. wobei jedesmal ein ca. 3 cm breiter Streifen 
parallel zur Querkante zum Sffnen abgeschnitten und 
zum WiederverschlieBen nach Packgutentnahme je- 
weils ein ca. 1 ,5 cm breiter Streifen des offenen Verbin- 
dungsbereiches am Verpackungsinnenrand befeuchtet 
wird. 

[0048] Die Permeabilitatsmessung an der Gesamt- 



verpackung nach funf derartigen Vorgdngen zum Wie- 
derverschlief3en ergibt Werte von 10 g/m^.d bei 25**C 
MeQtemperatur. 

5 Beispiel 2: 

[0049] Analog zu Beispiel 1 wird ein Laminat aus einer 
TrSgerfolie und einer kaltwasserl6slichen Folie herge- 
stellt und daraus ein Schlauch. wie fur Schlauchbeutel- 

to packungen ublich, gebiidet. 

[0050] Als Tragerfolie wird ein Papier-BAK-Folien-La- 
mlnat eingesetzt. Diese besteht aus Papier mit einer Pa- 
pierwichte von 40 g/m^ verbunden mittels 3,5 g/m^ Po- 
lyurethanklebers mit 35|xm dicker BAK-Folie. Die BAK- 

15 Folie ist eine biologisch vollstSndig abbaubare Kunst- 
stoff-Folie aus linearen Polyestern der Firma WOLFF- 
WALSRODE. 

[0051] Als kaltwasserlosliche Folie wird eine Polyvi- 
nylalkohol-Starke-Acetal-Folie (PVACL- Folie), welche 

20 durch Blasextrusion aus einem Polyvinylalkohol-Star- 
ke-Acetal-Granulat hergestellt wird. eingesetzt. Das 
PVACL-Granulat ist zuvor in an sich bekannter Weise 
durch Reaktionsextrusion in einem Zwei-Schnecken- 
Extruder aus Polyvinylalkohoi mit einem mittleren Mo- 

25 lekulargewicht (Gewlchtsmittel) von 67.000 und einem 
Verseifungsgrad von 88 Mol-% hergestellt worden. 
[0052] Bei der sSurekatalysierten Acetalisierungsre- 
aktlon wird EssigsSure abgespalten, wodurch der Rest- 
Acetat-Gehalt des fertigen PVACL-Granulats kleiner 5 

30 Moi-% ist, also einem Verseifungsgrad des Polyvinylal- 
kohol-Molekulanteils - bezogen auf Polyvinylacetat - 
von 95 Mol% entspricht. Fur die Acetalisierungsreaktion 
wird als Carbonyl-Komponente native Kartoffelstarke 
eingesetzt, wobei die eingesetzte Menge von 41 Gew- 

35 % Starke, bezogen auf die Summe der Gewichte von 
Stdrke und eingesetztem Polyvinylalkohoi, entspricht. 
Der durch C^-NMR-Spektroskopie bestimmte Umset- 
zungsgrad bei der Acetalisierungsreaktion betrSgt nach 
Neutralisation des Acetalisierungs-Sdure-Katalysators 

40 mit Natronlauge 95 % der Theorie. Die StSrke wird, 
ebenfalis durch die Wirkung des sauren Acetalisie- 
rungskatalysators, wdhrend der Acetalisierungsreakti- 
on abgebaut. so dass das mittlere Molekulargewicht von 
anfangs 170 Millionen auf 7 Millionen reduziert wird. 

45 [0053] Die aus dem vorstehend beschriebenem La- 
minat hergestellten Schlauchbeutel werden beispiels- 
weise mit Milchpulver befullt und durch Warm-Querab- 
schweiBen gasdicht verschlossen. Die Packungen wei- 
sen Sauerstoff-Penneabilitatswerte von unter 100 crvfi/ 

50 (m^.d.bar) bei 25*^0 auf. Die Sauerstoff-PermeabilitSts- 
werte vergleichbarer Polyethylenebeutel liegen bei 
1000 - 5000 cm3/(m2.d.bar). Die Wasserdampf-Per- 
meabilitstswerte liegen in derselben GrdBenordnung 
wie bei Beispiel 1 . Im konkreten Fall von Beispiel 2 wird 

55 aber besonderes Augenmerk auf die Sauerstoff-Barrie- 
rewirkung gelegt, da bei der Lagerung von Milchpulver, 
insbesondere das Ranzigwerden durch Oxidation der 
Fett-lnhaitsstoffe des Milchputvers vermieden werden 
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soil. 

[0054] Nach jeweils wieder 5 Offnungs-, Produktent- 
nahme- und Wiederverschiiess-Vorgangen in der Weise 
wie in Beispiel 1 beschrieben, sind die hergestellten 
Packungen immer noch gasdicht mil einer Sauerstoff- 
Penneabilitat der Gesamtpackung von rund 500 cm^/ 
(m^d.bar). 



PatentansprQche 

1. Packung mil einer Hulle aus einem fiachigen, falt- 
baren Verpakkungsmaterial in Formeines Lamina- 
tes, von welchem zumindestens zwei Randzonen 
einen Verbindungsbereich zurAusbildung der Hulle 
darstelien, dadurch gekennzeichnet, dass das La- 
mlnat aus einer kaltwasserloslichen Folie und einer 
wasserunldslichen Trggerfolie besteht, dass die 
kaltwasserl5sliche Folie im wesentlichen aus Poly- 
vinylalkoholen mit Verseifungsgraden von 83 bis 95 
Mol.-% Oder aus Acetalen von Polyvinylalkoholen 
mit Verseifungsgraden zur Freisetzung ihrer OH- 
Gruppen aus Polyvinylacetat von 80 bis 98 Mol.-% 
acetallsiert mit Stdrke zu einem Anteii an acetalisch 
anreagierter StSrke von bis zu 50 Gew.-% besteht, 
dass zur Ausbildung der Hulle die Randzonen der 
Laminatlagen derart angeordnet sind, dass die kalt- 
wasserloslichen Folien ubereinander liegen, so 
dass durch VerschweiBen ein Oder mehrere Verbin- 
dungsbereiche zum VerschlieBen der Packung ent- 
stehen und dass die Packung nach dem Offnen 
durch Befeuchten der kaltwasserloslichen Folien in 
den jeweiligen Randzonen wIederverschlieBbar Ist. 

2. Packung nach Anspruch 1 . dadurch gekennzeich- 
net, dass die kaltwasserlosllche Folie aus extrudier- 
ten Polyvinylalkohol-Preblends besteht, welche ne- 
ben den Polyvinyl-alkoholen mit Verseifungsgraden 
von 83 bis 95 Mol.-%, zusStzlich 5 bis 15 Gew.-% 
Glycerin als Weichmacher, 3 bis 1 2 Gew.-% Wasser 
ais Coweichmacher, 0.1 bis 1 Gew.-% Antiblockmit- 
tel sowie 0 bis 0,3 Gew.-% Stearinsdure aufweisen. 

3. Packung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, dass die kaltwasserlosllche Folie aus Polyvinyl- 
alkohol-Acetalen hergestellt aus Polyvinylalkoho- 
len mit Verseifungsgraden von 80 bis 98 Mol-%, wo- 
bei der Anteii an acetalisch anreagierter Starke 
bzw. Starkederlvat mehr als30 Gew.-% betrSgt. be- 
steht. 

4. Packung nach Anspruch 1 Oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass als Stdrkederivate native Stdrke, wie 
Kartoffel-. Mais- Oder Tapiokastdrke eingesetzt wer- 
den. 



Oder Propoxylierungsprodukte mit maximal 15 
Mol.-% Alkoxylierung pro Ce-Elnheit der StSrkemo- 
lekule eingesetzt werden. 

5 6. Packung nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Anteii an Glycerin-Weichma- 
chem in den Polyvinylalkohol-Preblends 7 bis 12 
Gew.-% und der Anteii an Coweichmacher 5 bis 9 
Gew.-% betragen. 

10 

7. Packung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Coweichmacher Wasser ist. 

8. Packung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
'5 durch gekennzeichnet, dass die in den kaltwasser- 

Ibslichen Folien verwendeten Polyvinylalkohole 
Verseifungsprodukte von Polyvinylacetat sind, wo- 
bei die Molekulargewichtsmittel In einem Bereich 
von 30.000 bis 200.000 liegen. 

20 

9. Packung Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Verseifungsprodukte ein Molekularge- 
wichtsmittel in einem Bereich von 50.000 bis 
100.000 aufweisen. 

25 

10. Packung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet. dass die Dicke der kaltwas- 
serloslichen Folie in einem Bereich von 10 bis 50 
\irr\ liegt. 

30 

11. Packung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Dicke der kaltwasserloslichen Folie in 
einem Bereich von 20 bis 40 ^m liegt. 

35 12. Packung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Packung eine 
Schlauchbeutelpackung ist, bei welcher die Verbin- 
dungsbereiche in Form einer LSngsnahtfinne bzw. 
zwei Quemahtfinnen ausgebildet sind. 

40 

13. Verfahren zur Herstellung einer Packung nach ei- 
nem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeich- 
net, dass jeweils zwei Laminatstreifen des Verpak- 
kungsmaterials iiber Transportrollen einander der- 

45 art zugefiihrt werden, dass jeweils zwei Randzonen 
der kaltwasserloslichen Folie iibereinander liegen 
und dass zumindestens ein Verbindungsbereich 
zurAusbildung der Pakkungshiille durch Kalt- Oder 
WarmverschweiBen innerhalb der Randzonen der 

50 kaltwasserloslichen Folien ausgebildet wird. 



55 



5. Packung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net. dass die Stdrkederivate als Ethoxylierungs- 



